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Ф Л Е К С О Г Р А Ф С Ь К І Ф А Р Б И Д Л Я Д Р У К У В А Н Н Я 
НА П О Л І В І Н І Л Х Л О Р И Д Н И Х П Л І В К А Х 

Художньо оформлені різними засобами друку полів ін ілхлориді 
плівки (ПВХ плівки) широко використовуються для виготовлення 
різноманітних упаковок, скатертин, завіс, сумок, суперобкладинок 
книг тощо. У зв 'язку з цим світове виробництво ПВХ плівок не-
впинно зростає. За обсягом виробництва ПВХ вийшов на друге 
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місце в ряді багатотонажних полімерних матеріалів після полі-
етилену [4]. 

Значне місце у поліграфічному оформленні упаковок та інших 
виробів з ПВХ плівок займає флексографський друк. За рубежем 
досягнуто значних успіхів при впровадженні багатокольорового 
друку на плівках цим способом [8, 16, 18]. У нашій країні флексо-
графія з такою метою не використовувалась, що пояснюється від-
сутністю фарб для цього способу друку. 

Беручи до уваги постійно зростаючий попит на художньо 
оформлені синтетичні плівки, нашою країною у 1973 р. у фран-
цузької фірми «Лорійє-Інтернаціональ» була закуплена ліцензія на 
виробництво флексографськпх фарб для друкування на ПВХ 
плівках. 

У цій роботі подаємо огляд сучасних флексографськпх фарб 
для друкування на ПВХ плівках, описуємо результати відтворен-
ня рецептур флексографськпх фарб серії СФ-2,5 аналогічного при-
значення (фірми «Лорійє-Інтернаціональ»), їх виробничого випро-
бування та рекомендації подальшого удосконалення. 

Фарби для друкування на ПВХ плівках містять плівкоутворю-
вачі, якими є, звичайно, смоли, споріднені за хімічною природою 
з матеріалом, що задруковується. Це в першу чергу сополімерп 
вінілхлориду та вінілацетату, акрилові смоли в поєднанні з кето-
новими та ацетобутиратом целюлози тощо [8, 16]. Поряд з полі-
мерами вінілхлориду і вінілацетату використовуються також су-
міші полімерів з малеїновою кислотою [18]. Коли беруться пере-
лічені смоли, то як розчинники використовуються ефіри і кетони, 
а також суміші ароматичних вуглеводів з кетонами, які розчиня-
ють ПВХ плівку [8, 14, 18]. 

Французька фірма «Лорійє-Інтернаціональ» для друкування на 
ПВХ плівках пропонує флексографські фарби серії СФ-2,5. Дру-
кування здійснюється на ротаційних флексографськпх машинах зі 
швидкістю 60—80 м/хв при штучному сушінні. 

Фарби мають хорошу адгезію, стійкість до стирання, дряпання, 
стійкість до режимів термозварювання, зварювання струмом ви-
сокої частоти, високу стійкість до жирів, достатню стійкість до 
теплової дії для виконання робіт і міграції. 

Рецептура фарб цієї серії основана на використанні двох полі-
мерів: а) вінілацетатохлориду (87% хлористого вінілу та 13% 
вінілацетату); б) частково омиленого вінілацетохлориду (91% 
хлористого вінілу, 3% вінілацетату та 6% омиленого вінілацетату). 

Система розчинників є зрівноваженою сумішшю легких кето-
нів — метилетилкетону з метилізобутилкетоном. 

Як забарвлювачі речовини використовуються прозорі або крию-
чі спеціальні тривкі пігменти (органічні та неорганічні), стійкі до 
дії пластифікаторів, які містяться у ГІВХ плівках. 

Робоча в'язкість фарб серії СФ-2,5 за віскозиметром ВЗ-4 ста-
новить 25—ЗО с. На розведення фарб витрачається 20—30% роз-
чинника. Д л я розріджування фарб пропонується суміш метилетил-
кетону і метилізобутилкетону в співвідношенні 1:1, як сповільню-
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кач — еталглікольацетат і як прискорювач — ацетон. Д л я зми-
вання форм і фарбового апарату використовують метилетилкетон. 

При друкуванні на І1ВХ плівках необхідно враховувати вплив 
пластифікаторів, які входять до складу плівок. 

ПВХ плівки, що випускаються вітчизняною промисловістю, роз-
діляються на дві групи: 1) жорсткі плівки, які не містять пласти-
фікаторів або мають їх у незначній кількості (від 5 до 20%) , 
2) м'які плівки, що містять 20—60% пластифікаторів. 

Д л я друкування використовуються переважно м'які ПВХ плів-
ки, що відрізняються невеликим зминанням, гнучкістю, розривною 
міцністю, здатністю до тиснення, зварювання, склеювання, зши-
вання, стійкістю до більшості неорганічних хімічних речовин, 
значною водонепроникністю і стійкістю до впливів погоди, невели-
кою паро- і газопроникністю, добре миються за допомогою мильних 
розчинів [1 ,3 ,6 , 11, 13, 14]. 

Пластифікатори, як відомо, обмежено суміщаються з поліме-
рами. Тому на поверхні плівки відбувається так зване випрівання 
пластифікатора. Вплив пластифікаторів особливо помітно вияв-
ляється при друкуванні на сильно пластифікованих ПВХ плівках, 
які при цьому стають більш еластичними, м'якими, а при більшо-
му вмісті пластифікаторів (40% і більше)—-липкими. Після на-
несення на таку плівку друкованого зображення пластифікатори 
мігрують у шар фарби, спричиняючи тим самим відбивання у ру-
лоні. Швидкість міграції пластифікаторів буває різна. Напри-
клад, дибутилфталат у фарбовий шар мігрує швидше, ніж диок-
тилфталат, не дозволяючи тим самим одержати достатню адгезію 
фарби до ПВХ плівки. Тому багато західноєвропейських фірм, 
які випускають призначену для друкування ПВХ плівку, до її 
складу вводять тільки диоктилфталат. У деяких випадках наслідки 
міграції виявляються через кілька годин після друкування рисун-
ка [9, 10, 12, 15, 19]. 

У процесі друкування на ПВХ плівках може виникнути явище, 
яке полягає в тому, що на поверхні створюється плівка, на яку 
не" лягає фарба. Д л я забезпечення адгезії фарб ПВХ плівку перед 
друкуванням піддають спеціальній обробці. Відомо декілька ви-
дів такої обробки ПВХ плівок. 

В Японії розроблено метод активації поверхні плівки електрон-
но активованим інертним газом, внаслідок чого створюється міцна 
поверхнева плівка, що є ідеальною основою для нанесення фар-
би [17]. 

В американській патентній та періодичній літературі пропону-
ють такі методи обробки ПВХ плівок [7]: а) короткочасне (0,5 с) 
обпалювання до друкування; б) обробка плівок коронним розря-
дом до друкування з наступним обдуванням іонізованим повітрям; 
в) обробка плазмою у вакуумі. 

Оскільки для друкування на ПВХ плівках використовуються 
фарби на розчинниках, які розчиняють плівку, для запобігання 
відбивання необхідо старанно висушувати фарбове зображення. 
У противному разі поряд з відбиванням у плівці довгий час будуть 
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присутні залишкові запахи, які погіршують смакові якості запако-
ваних продуктів. Разом з тим відомо, що ПВХ плівка схильна до 
деформацій, особливо при нагріванні. Через те в більшості зару-
біжних публікацій рекомендується температура сушіння не вище 
70°С. Перед остаточною намоткою рулона температура плівки 
мусить бути зниженою до кімнатної [20]. 

У процесі друкування на ПВХ плівці важливою умовою є рів-
номірний розподіл фарб по всій довжині форми і рівномірна пере-
дача її з форми на підкладку. У разі нерівномірного нанесення 
на плівку буде і нерівномірне висихання фарби на відбитку. Зви-
чайно висихання фарби сповільнюється на зовнішніх краях фарбо-
вого відбитка. Д л я усунення цього явища необхідне ретельне регу-
лювання подачі фарби і часте змивання фарбового апарата ма-
шини [5]. 

У К.Ф ВИДІ поліграфії були відтворені рецептури флексо-
графських фарб серії СФ-2,5. Матеріалом для друкування вибрана 
пластифікована (з вмістом до 30% пластифікатора) ПВХ плівка, 
яка випускається Броварським заводом пластмас за ТУ-552-70 
і призначена для виготовлення скатертин і завісок, а також Голов-
ним підприємством виробничого об'єднання «Укрпластик» за ТУ 
6-15-725-72, призначена для пакування товарів побутової хімії. 
Крім того, для друкування використовувалась пластифікована 
Г1ВХ плівка, що випускається Запорізьким заводом штучних шкір 
за ГОСТ 9998-62 і призначена для виготовлення суперобкладинок 
книг і галантерейних виробів. 

Як уже відмічалося вище, друкування на пластифікованій ПВХ 
плівці пов'язане з певними труднощами і в першу чергу з забез-
печенням надійного закріплення фарби на її поверхні. А останнє 
в свою чергу пов'язане з великим асортиментом плівок, які залеж-
но від складу мають різноманітні властивості. Наприклад, під час 
виготовлення плівки для скатертин Броварським заводом пласт-
мас зараз використовується кілька рецептур, які різняться між 
собою в основному маркою полівінілхлориду. 

Найбільш уживані ПВХ смоли для виготовлення плівки: ПВХ-
С70, ПВХ-С63М, ПВХ-С66. Пластифікатором можуть бути диок-
тилфталат, дибутилфталат або їх суміші. Тому середня рецептура 
ПВХ плівки для скатертин така (розрахунок на 100 ваг. ч): смола 
полівінілхлоридна — 55,5; пластифікатор — 22 ± 5 ; крейда гідро-
фобна— 17,0; стеарат кальцію—1,7; білила титанові — 3,8. 

Рецептура ПВХ плівки пакувальної для товарів побутової хімії 
також нестабільна і залежно від призначення може відрізнятися 
одна від одної як маркою смоли, так і типом пластифікатора, 
а також наявністю добавок (наприклад, крейди, стеарину тощо). 

Випробування ліцензійних фарб провадились в експерименталь-
ній друкарні КФ ВНДІ поліграфії та на Лісогорському заводі 
штучного волокна. Друкували на чотирьохфарбових машинах 
«Ультра-флекс» моделей РЕ-64, А-106 і «Кляйна» фірми Біллоні 
(Італія) зі швидкістю 80 м/хв, причому було включено сушильний 
пристрій (температура сушіння 60°С). 

ЗО 



Д л я одержання стабільних результатів у процесі друкування 
тиражу важливо, щоб формний матеріал не набухав під дією роз-
чинників і розріджувачів фарб. Як формний матеріал ми викорис-
тали гуму Ф-1 на основі натурального каучуку та гуму на основі 
бутилкаучуку фірми «Лорійє-Інтернаціональ». Вони були дослі-
джені відносно стійкості до дії ефірів і кетонів, які входять до 
складу ліцензійних фарб. Набухання гуми визначали ваговим 
методом при температурі 2 0 ± 2 ° С [2]. 

Порівнюючи дані набухання гуми, показані на рисунку, бачимо, 
т о за стійкістю до набухання у метилетилкетоні, метилізобутилке-
тоні та етилглікольацетаті гума на основі бутилкаучуку значно 
перевищує гуму Ф-1. Максимальний ступінь набухання гуми Ф-1 
протягом 8 год становить близько 24%, а гуми на основі бутил-
каучуку за той же час — лише 4%. 

Таким чином, фарби при тиражному друкуванні добре сприй-
маються формним матеріалом, легко переходять з форми на Г1ВХ 
плівку, мають достатню текучість, а при друкуванні не піняться 
і не розшаровуються в фарбовій ванні флексографської машини. 
При швидкості друкування 60—80 м/хв і штучному сушінні (60°С) 
фарби міцно закріплюються на підкладці. Відбивання фарб у ру-
лоні після його добового вилежування не спостерігалось, якщо 
фарби розріджувалися до в'язкості 15—16 с за віскозиметром 
ВЗ-4; проте при робочій в'язкості 25—ЗО с (яка рекомендується 
фірмою «Лорійє-Інтернаціональ») деякі фарби трохи відбивають, 
наприклад, жовта СФ-2.5.1.253, оранжева СФ-2.5.1.240, синя СФ-
2.5.1.270. Але слід відзначити, що зниження робочої в'язкості фарб 
для усунення відбивання викликає послаблення яскравості фарби 
на відбитку. При друкуванні ліцензійними фарбами не спостері-
гається забивання дрібних елементів друкарської форми. При роз-
рідженні фарб сумішшю метилетилкетону з бутилацетатом або 
з метилізобутилкетоном (у співвідношенні 1:1) їх друкарські вла-
стивості зберігаються. Фарби змиваються з друкарської форми 
і валиків фарбової системи розчинниками, які входять до складу 
фарб. 

За час досліджень друкарські форми на основі бутилкаучуку 
не виявили помітних змін від дії розчинників фарб. Форми з гу-
ми Ф-1 набухають під дією розчинників фарб, внаслідок чого 

Кінетика набухання гуми 
в розчинниках, які вхо-
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відбувається спотворення друкарських елементів на відбитку. Від-
битки ліцензійних фарб на органічних пігментах мають відмінний 
блиск, стійкі до лугів, кислот, жирів, уайтспіриту, силіконового мас-
ла, а також до дії світла. Фарби на неорганічних пігментах мають 
слабкий блиск, нестійкі до лугів, світлостійкість їх дещо нижча, 
ніж фарб на органічних пігментах. 

Отже, за друкарсько-технологічними і адгезивними властивос-
тями ліцензійні фарби цілком відповідають технологічним вимогам. 

Д л я широкого впровадження ліцензійних фарб СФ-2,5 у про-
мисловість необхідно: скоректувати рецептури фарб у напрямку 
зменшення відбивання шляхом підбору пігментів, стійких до мігра-
ції пластифікаторів, які містяться у Г1ВХ плівці; замінити дефі-
цитну дорогу імпортну сировину на вітчизняну; розробити формні 
матеріали, які забезпечили б високу тиражостійкість друкарських 
форм та їх стійкість до впливу ефірів і кетонів. 
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F L E X O G R A P H I C I N K S F O R P R I N T I N G 
O N P O L I V I N 1 L C H L Q R I D E F I L M S 

S u m m a r y 

A survey of modern f lexographic inks for p r in t ing on polivinilchloride f i lms 
is given. Under ana lys i s a re the resu l t s of reproduct ion of receipts of SF-2.5 
f lexographic inks, bough t under licence f rom „Lor i j e - ln t e rna t iona l " (F rance ) , their 
product ion tes te and r ecommenda t ions for r a i s ing ink per formance . 

Swel l ing of fo rming mate r ia l s in ink solvents is a lso s tudied. Butyl -based 
rubber has the g rea tes t res is tance to such ink sol ven t s as methyl ethyl ketone, 
methyl isobutyl ketone and ethyl glycol ecetate. 
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